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Зовнішній вигляд, структурна схема та технічні характеристики багатоопераційного верстата ІР-320
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Розрахункові значення машинного часу
Результати розрахунків режимів різання для 
матеріалів, які найбільш часто оброблюються
Результати розрахунків режимів різання 
для заданого циклу
Розрахункові значення для побудови 
навантажувальної і швидкісної діаграм механізму
Р = 17,74 кВт 
при n = 1000 об/хв     М = 117,5 Нм
при n = 3150 об/хв     М = 42,7 Нм
Результати розрахунків:
Р = 18,5 кВт 
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Структурна схема електропривода в Matlab (Simulink) 
Структурна схема задавача інтенсивності
Структурна схема асинхронного двигуна
Структурна схема електропривода 
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Залежність ω=f(t)
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Алгоритм роботи інструментального магазину
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